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The invention relates to a storage-bag container, to an assembly unit therefor and to the 
manufacture thereof. In this case, a flexible storage-bag container is inserted into a standardised 
commercially available external container for pressure cans. The flexible material of the internal, 
collapsible bag is welded directly on to the outer wall of an immersion tube. The seams are 
located at the point where the immersion tube is connected to the valve body. This point is a 
constituent of the valve body and has at the lower end an annularly outwardly projecting shoulder 
over which one end of the immersion tube can be fitted. The point located directly above the 
shoulder is not welded to the collapsible bag. It is ensured, on the one hand, by the arrangement 
of the seams and, on the other hand, by the connection of the immersion tube to the valve body 
that the collapsible bag cannot become detached from the immersion tube. The adherence of the 
tube to the valve body by means of friction forces prevents the tube from slipping off the valve 
body while the bag is being filled and in the drop test during the quality control. The main 
advantages of this invention are greater freedom in design, low costs and a simpler manner of 
manufacture, above all because no special connection pieces, container components or epoxy 
resins are required. 
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© Die Erfindung betrifft einen Sperrbeutel-Behalter, 
eine Montage-Einheit dazu und die Herstellung der- 
seiben. Dabei wird in einen standardisierten und im 
Handel erhaltlichen Aussenbehalter fUr Druckdosen 
ein flexibler Sperrbeutel-BehSUter eingesetzt. Das fle- 
xible Material des inneren, kollabierbaren Beutels 
wird direkt an die Aussenwand eines Eintauchrohr- 
chens geschweisst. Die Schweissnahte befinden 
sich an der Stelle, wo das Eintauchrohrchen mit dem 
Ventilkorper verbunden ist. Diese Steile ist Bestand- 
teil des Ventilkorpers und besitzt am unteren Ende 
eine ringformig nach aussen vorstossende Schulter, 
Uber welche das eine Ende des Eintauchrohrchens 
hinUbergestUlpt werden kann. Die Stelle die sich 
unmittelbar uber der Schulter befindet wird nicht mit 
dem kollabierbaren Beutel verschweisst. Durch die 
Anordnung der Schweissnahte einerseits und die 
Verbindung des Eintauchrohrchens mit dem Ventil- 
k6rper andererseits wird sichergestellt, dass sich der 
kollabierbare Beutel nicht vom Eintauchrohrchen ab- 
losen kann. Die Haftung des Rohrchens am Ventil- 
korper mittels Reibungskrafte verhindert das Abglei- 
ten des Rohrchens vom Ventilkorper wahrend der 
Fullung des Beutels und beim Falltest wahrend der 
Qualitatskontrolle. Grossere Gestaltungsfreiheit im 
Design, niedrige Kosten und eine einfachere Herstel- 
lungsweise sind die wesentlichen Vorteile dieser Er- 



findung, vorallem deswegen, weil keine speziellen 
Verbindungsstucke, Behalterkomponenten Oder Ep- 
oxid-Harze bendtigt werden. 
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Die vorliegende Erfindung betrifft Sperrbeutel- 
BehSlter zum Aufbewahren und Abgeben eines 
Fullgutes und eine Methode fur die Herstellung 
derselben. 

Sperrbeutel-Behalter mit einem Doppelkam- 
mer-System sind allgemein bekannt, aber noch 
nicht weit verbreitet. 

Diese Art von Behalter enthalt einen inneren, 
zusammendruckbaren Behalter bzw. kollabierbaren 
Beutel, der von einem ausseren, festen Behalter 
bzw. Mantel umgeben ist. Dadurch entstehen zwei 
voneinander unabhangige Kammern; eine innerhalb 
des zusammendruckbaren, inneren Beutels und die 
andere zwischen dem ausseren Mantel und dem 
inneren Beutel. Ein Verschluss in Form eines Ven- 
tils Oder Dispensers ist Uber den ausseren Mantel 
so aufgesetzt, dass der aussere Rand des Ver- 
schlusses den oberen Teil des ausseren Mantels 
einfasst und hermetisch verschliesst. Das Ventil ist 
in Verbindung mit dem inneren, zusammendruck- 
baren Beutel, damit nur der Inhalt desselben an die 
Umwelt abgegeben werden kann. Das Treibgas 
kommt dadurch mit dem Inhalt des inneren, kolla- 
bierbaren Beutels nicht in Kontakt, da dieses in der 
vom a'usseren Mantel und dem inneren Beutel ab- 
getrennten Kammer eingeschlossen ist. 

Eine Belastung fUr die Umwelt, die dadurch 
entstehen kann, dass Treibmittel zusammen mit 
dem Produkt den Beutel verlasst, wird dadurch 
verhindert, dass bei den Sperrbeutel-Dosen das 
Treibmittel im Behalter bleibt. Die bekannten 
Sperrbeutel-Behalter sind relativ kompliziert aufge- 
baut und die Herstellung kostspielig, weil dazu spe- 
zielle Behalter-Komponenten und Apparate beno- 
tigt werden. 

Der innere, zusammendrUckbare Beutel in den 
bekannten Doppelkammerbehaltern wird aus einem 
soliden aber doch sehr geschmeidigen Material 
hergestellt. Dazu eignen sich weiche Aluminiumfo- 
lien, schmiegsames Plastikmaterial Oder laminierte 
Folien, z.B. Polyolefine, Aluminiumfolien, Nylon und 
Polyester, die miteinander so verbunden werden, 
dass sich eine beschichtete bzw. laminierte Folie 
bildet. Das Material des inneren, zusammendruck- 
baren Beutels muss von guter QualitSt sein, damit 
keine Diffusion und damit Vermischung von Pro- 
dukt und Treibmittel auftreten kann. 

Ein Problem bei der Herstellung von Sperrbeu- 
tel-Behaltern besteht in der hermetischen Fixierung 
des inneren, zusammendruckbaren Beutels am Ma- 
terial des Ventilkorpers. Dabei darf es zu keinem 
Austritt von Produkt und Treibmittel aus den beiden 
getrennten Kammern kommen. Die Losung dieses 
Problems wird durch die Anforderungen an den 
inneren, kollabierbaren Beutel erschwert. Der inne- 
re zusammendrUckbare Beutel darf sich namlich 
durch den bei der Fullung entstehenden Druck und 
bei den Falltests wahrend der Qualitatskontrolle 



nicht losltfsen. 

In einer bekannten Dose dieser Art besteht der 
innere, zusammendruckbare Beutel aus einem 
mehrschichtigen Laminat, welches direkt mit dem 

5 Ventilkorper verschweisst ist und welcher spezielle 
VentilkSrper aus Polyethylen besteht. Dieses Mate- 
rial erlaubt, dass der kollabierbare Beutel mit dem 
Ventilkorper verschweisst werden kann. Die mei- 
sten standard isierten und handelsublichen Ventil- 

10 korper fUr die Behalter haben aber einen Ventilkor- 
per aus Nylon, wShrend der innere, zusammen- 
druckbare Beutel aus Polyolefinen besteht oder 
Polyolefine enthalt. Damit der kollabierbare Beutel 
aber trotzdem direkt mit dem Ventilkorper ver- 

75 schweisst werden kann, ist ein spezieller Ventilk6r- 
per erforderlich, der aus einem anderen Material 
besteht als aus konventionellem Nylon; z.B. aus 
Polyolefinen, wie oben bereits erwahnt. In dieser 
Form kann der innere, zusammendrUckbare Beutel 

20 problemlos mit dem Ventilkorper verschweisst wer- 
den. 

Der Nachteil bei Verwendung von Polyolefinen 
als Ventil material besteht darin, dass die Bestan- 
digkeit von Polyolefinen gegenUber Gasen, im Ver- 

25 gleich zum konventionellen Nylon, geringer ist. Die- 
ser Nachteil wird dadurch kompensiert, dass bei 
den oben beschriebenen Sperrbeutel-Behaltern Ep- 
oxid-Harz zur Anwendung kommt, mit dem man 
das Ventil, nach der Verschweissung mit dem zu- 

30 sammendrUckbaren Beutel, bedeckt und abdichtet. 
Dieser zusatzliche Arbeitsgang verkompliziert den 
Herstellungsprozess und erhoht die Kosten fur den 
Behalter. Es wird daher vorgeschlagen, dass der 
innere, zusammendrUckbare Beutel innerhalb des 

35 BehSlters durch die Verwendung eines speziellen 
Verbindungsstuckes (Eintauchrohrchen) am Ventil 
befestigt wird und zwar so, dass das Eintauchrohr- 
chen einerseits mit dem kollabierbaren Beutel und 
andererseits mit einer speziell entworfenen Ventil- 

40 konfiguration z.B. gemass U.S.Patent Nr. 3.342.377 
und Nr. 4.969.577 verbunden ist. 

Die an eine spezielle Ventilkonfiguration, an 
das Eintauchrohrchen sowie an spezielles Ventil- 
material geknUpften Bedingungen bei diesen be- 

45 kannten Sperrbeutel-Behaltern sind unvorteilhaft, 
weil sie die Gestaltungsfreiheit reduzieren und den 
Gebrauch von standardisierten, handelsublichen 
Behalterkomponenten (Ventil) nicht mehr gestatten. 
Es besteht deshalb das BedUrfnis nach verbesser- 

50 ten, kostengUnstigen Sperrbeutel-Behaltern sowie 
nach Herstellungsverfahren derselben, die eine 
grosse Gestaltungsfreiheit fur verschiedene Anwen- 
dungsmogiichkeiten erlaubt. Weiterhin ist eine ver- 
einfachte Herstellung erwUnscht und soil der Vorteil 

55 der niedrigeren Kosten bei Verwendung von Venti- 
len und VerbindungsstUcken ab Stange wahrge- 
nommen werden konnen. 
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Die vorliegende Erfindung besteht in der Schaf- 
fung eines verbesserten Sperrbeutel-BehSlters, 
welcher die oben beschriebenen Probleme der 
konventionellen Sperrbeutel-Behalter kompensiert 
bzw. Uberwindet. Ein spezielles Charakteristikum 
der vorliegenden Erfindung besteht in der Zusam- 
mensetzung und dem Verfahren zur Herstellung 
eines neuartigen Sperrbeutel-Behalters, welcher 
eine grossere Gestaltungsfreiheit fur die verschie- 
denen Anwendungsmoglichkeiten gestattet. Ein 
weiteres Charakteristikum der Erfindung liegt in der 
Vereinfachung bei der Herstellung sowie beim Ge- 
brauch von gunstigen, standardisierten, handelsUb- 
lichen Verntilen mit Eintauchrohrchen. Man braucht 
also keine speziellen Ventilkonfigurationen oder 
Material ien, wie sie frtiher fur die Herstellung von 
Sperrbeutel-Behaltern verwendet worden sind. 

Diese und noch andere vorteilhafte Eigenschaf- 
ten werden durch den der Erfindung zugrunde lie- 
genden Sperrbeutel-BehSlter fUr das Aufbewahren 
und das Abgeben eines FUllgutes erreicht. Der 
Behalter enthalt einen ausseren Mantel und ein 
Ventil, welches am ausseren Mantel des Behalters 
befestigt ist. Das Ventil des Dispensers enthalt 
einen manuell betatigbaren Ventilknopf, welcher bei 
Betatigung das Produkt im Beutel freisetzen kann. 
Ein innerer, zusammendruckbarer Beutel ist inner- 
halb des Sperrbeutel-Behalters eingebracht, wel- 
cher das freizusetzende Produkt enthalt. Ein Ein- 
tauchrohrchen ist uber einen sich am VentilkSrper 
befindenden ringformigen Konus gestulpt und da- 
durch gesichert. Das Eintauchrohrchen befindet 
sich innerhalb des kollabierbaren Beutels, damit 
das Produkt im Beutel via Eintauchrohrchen und 
Ventil freigesetzt werden kann. Der innere, zusam- 
mendruckbare Beutel ist am oberen Teil des Ein- 
tauchrohrchens befestigt, welches seinerseits uber 
einen ringformigen, konusahnlichen Vorsprung ge- 
stOlpt ist, der sich am Ventil korper befindet. 

Oberraschenderweise hat man herausgefunden, 
dass es einfacher und weniger problematisch ist, 
den kollabierbaren Beutel direkt am ausseren obe- 
ren Rand des relativ dUnnen Eintauchrohrchens zu 
befestigen, anstatt an einem speziell konstruierten 
Verbindungsstuck oder direkt am Ventil. Die Befe- 
stigung erfolgt bevorzugt durch Schweissen. Bei 
der Anbringung der Schweissnahte an der Stelle, 
wo das Eintauchrohrchen Uber den ringformigen 
Vorsprung des Ventilkorpers gestUlpt wird, werden 
keine speziellen Schweissspindel Oder Schweiss- 
kerne benotigt um das Innere des Eintauchrohr- 
chens wahrend des Schweissens zu unterstutzen, 
da diese Funktion durch den stabilen, ringformigen 
Konus des Ventils gewShrleistet wird, uber welchen 
das Eintauchrohrchen gestulpt ist. Mit der erfin- 
dungsgemassen Vorrichtung und dem Verfahren 
wird weniger Ausschuss produziert und eine hone- 
re Produktion ermoglicht. Im weiteren konnen beim 



Verschweissen des Beutels mit einem standardi- 
sierten Eintauchrohrchen kommerzielle Ventile ver- 
wendet werden, die einen hoheren Grad an Flexibi- 
lity zeigen und auch anwenderfreundlicher sind. 

5 Ebenso werden die Kosten beim Gebrauch von 
Ventilen ab der Stange reduziert und komplizierte 
Verbindungsstucke, spezielle Ventilkonfigurationen 
sowie Materialien, wie sie fruher fur die Herstellung 
von Sperrbeutel-Behaltern verwendet worden sind, 

10 werden nicht mehr benotigt. 

Ein weiteres erfindungsgemasses Merkmal, 
des Sperrbeutel-Behalters besteht darin, dass vor 
dem Schweissen das Eintauchrohrchen fest mit 
dem Ventil verbunden werden muss, d.h. das eine 

is Ende des EintauchrQhrchens wird Uber den ringfor- 
migen Konus des Ventils gestulpt. Das flexible 
Material des zusammendruckbaren Beutels wird 
anschliessend an den Teil des Eintauchrohrchens 
angeschweisst, der Uber diesen ringromigen Vor- 

20 sprung des Ventilkorpers gestUlpt worden ist. Dazu 
werden zwei sich vertikal gegenuberliegende 
Schweissblocke verwendet, welche den Beutel, das 
Eintauchrohrchen und den Ventilkonus genau ein- 
spannen konnen. 

25 Die Ventilunterseite mit dem bereits bespro- 

chenen ringfSmigen Vorsprung dient letztlich dazu, 
das eine Ende des Eintauchrohrchens entgegen 
dem Druck der Schweissblocke zu unterstutzen 
und ein problemloses und genaues Verschweissen 

30 mit dem geschmeidigen Material des Beutels zu 
erreichen. 

Der Teil des Ventils, uber den das Eintauch- 
rohrchen gestulpt wird, hat eine ringformig vorstos- 
sende Schulter, die eine Art Konus bildet. Das 

35 OberstUipen des Eintauchrohrchens Uber den Ko- 
nus garantiert einen festen Sitz, so dass auch bei 
der BefUllung des kollabierbaren Behalters unter 
Druck, kein Loslosen von Ventil und Rohrchen 
erfolgt. Beim Schweissen wird die Stelle, wo das 

40 Eintauchrohrchen mit dem kollabierbaren BehSilter 
oberhalb des konischen Teil liegt freigehalten, d.h. 
es wird keine Schweissnaht angelegt, da der Konus 
durch die Hitze beschadigt werden und das darauf 
liegende Rohrchen schmelzen konnte, was zu ei- 

45 nem Verlust der Dehnungsfahigkeit fUhren wUrde. 
Es bestunde sonst die Gefahr, dass sich das Ein- 
tauchrohrchen mit dem angeschweissten Beutel 
beim AuffUllen des Behalters Oder bei Falltests in 
der QualitStskontrolle, vom Ventil losl5sen kSnnte. 

so Daher ist es erfindungsgemass notwendig, dass 
der innere, zusammendrUckbare Beutel nur ober- 
und unterhalb des ringformigen Konus und axial zu 
demselben mit dem Eintauchrohrchen verschweisst 
wird. Unmittelbar Uber dem ringformigen Konus 

55 wird also keine Schweissnaht angebracht. 

Das Ventil und das Eintauchrohrchen in der 
beschriebenen Anordnung sind standardisiert und 
alle Komponenten im Handel erhSltlich. Der Ge- 
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brauch von speziellen VerbindungsstUcken und 
Ventilkonfigurationen fur die Befestigung des kolla- 
bierbaren Beutels mit dem Sperrbeutel-Behalter 
kann, wie bereits gesagt, vermieden werden, und 
die Verwendung von speziellem Material fUr die 
Konstuktion der Ventile ist ebenfalls UberflOssig. 
Die standard isierten und im Handel erhaltlichen 
Eintauchrohrchen sind aus Polyethylen Oder Poly- 
propylen gefertigt und der innere, zusammendrOck- 
bare Beutel besteht i.a. aus Polyethylen, Polypro- 
pylen oder aus einem Laminat aus Polyethylen und 
Polypropylen. Daher konnen Standard ventile aus 
Nylon ohne Inkompatibilitatsrisiko verwendet wer- 
den, weil die Verbindung zwischen dem Ventil und 
dem EintauchrShrchen nicht geschweisst wird. Die 
feste Verbindung zwischen dem Eintauchrohrchen 
und dem Ventilkorper beruht nur auf Reibungskraf- 
ten, eine Verschweissung der beiden Teile ist so- 
mit nicht notig. 

In dem erfindungsgemSssen Beh&lter befindet 
sich zwischen dem Susseren Mantel und dem inne- 
ren, zusammendruckbaren Beutel ein komprimier- 
tes Gas, das auf das Produkt im koliabierbaren 
Beutel wirkt. Durch diesen Druck wird das Produkt 
nach der BetStigung des Ventilknopfs aus dem 
Beutel ausgetrieben. Bevorzugt findet ein solches 
Ventil Verwendung, welches nach der Fertigstel- 
lung des Behalters das kontinuerliche und sehr 
schnelle EinfUllen eines Produktes in den Beutel 
erlaubt. Das Treibmittel wird wahrend der Produk- 
tion unter Druck in den Behalter eingebracht. Das 
erfindungsgemasse Verfahren zur Herstellung ei- 
nes Sperrbeutel-Behalters zum Aufbewahren und 
Abgeben eines Produktes ist in den AnsprUchen 
definiert und schliesst insbesondere folgende Ele- 
mente ein: einen Ventilkorper; ein Eintauchrohr- 
chen, dessen eines Ende uber einen ringformigen 
Konus an der Unterseite des Ventilkorpers gestUlpt 
wird; ein zusammendrUckbarer Beutel, der an der 
Aussenwand des Eintauchrohrchens unmittelbar 
ober- und unterhalb des ringformigen Konus ange- 
schweisst ist sowie die Montage dieser Einheit - 
bestehend aus dem beutel, dem Eintauchrohrchen 
und dem Ventilkorper - am Susseren Mantel des 
Behalters. 

Die Einheit, bestehend aus Ventilkorper, Ein- 
tauchrohrchen und dem koliabierbaren Beutel kann 
gemass der Erfindung verwendungsabhangig her- 
gestellt und als separate Montageeinheit an die 
Konvektionierung bzw. an die Abfullerei geliefert 
werden. Bei der Befullung wird die Montageeinheit 
mit dem ausseren Mantel zusammengesetzt, wobei 
sich das Eintauchrohrchen mit dem Beutel im In- 
nern des ausseren Mantels befindet. 

Wahrend des Zusammensetzens der Montage- 
einheit mit dem ausseren Mantel des Behalters 
wird gleichzeitig unter Druck komprimiertes Gas in 
die Kammer zwischen dem ausseren Mantel und 



dem koliabierbaren Beutel eingefClllt. Anschliessend 
wird durch das Ventil das Fullgut ebenfalls mit 
Druck in den zusammendruckbaren Beutel ge- 
presst. 

5 Diese und andere Eigenschaften, Merkmale 

und Vorteile der oben beschriebenen Erfindung 
werden anhand der folgenden Abbildungen noch 
naher erlautert. Die Figuren dienen nur der Illustra- 
tion und zeigen eine Ausfuhrungsform in Uberein- 
10 stimmung mit der vorliegenden Erfindung. 

Figur 1 zeigt einen vergrosserten Querschnitt 
eines standardisierten und im Handel erhaltli- 
chen Druckventils; 

Figur 2 zeigt die Vorderansicht eines standardi- 
75 sierten Eintauchrohrchens in dessen Wand klei- 
ne Offnungen angebracht sind, die den Fluss 
des Produktes durch das Rohrchen wahrend der 
Fullung und Abgabe erleichtern; 
Figur 3 zeigt einen Querschnitt nach der Monta- 
20 ge des Ventils aus Fig. 1 und dem Eintauchrohr- 
chen aus Fig. 2 in Originalgrosse; 
Figur 4 zeigt eine Vorderansicht, z.T. als Quer- 
schnitt mit einem uber den unteren Teil des 
Ventilkorpers gestOlpten Eintauchrohrchen, mit 
25 verschweisstem koliabierbaren Beutel; 

Figur 5 ist eine Aufsicht der Baugruppe aus Fig. 
4; 

Figur 6 ist eine vergrosserte Darstellung des 
oberen Teils aus Fig. 4, wobei das flexible Mate- 

30 rial des koliabierbaren Beutels mit der Aussen- 
wand des Eintauchrohrchens verschweisst ist 
und dieses uber den ringformigen Konus am 
Ventilkorper, gestulpt ist und wobei im Bereich 
des Konus keine Schweissnaht angebracht ist; 

35 Figur 7 zeigt einen Querschnitt durch einen voll- 
standigen Sperrbeutel-Behalter; 
Figur 8 zeigt eine schematische Darstellung mit 
den beiden Schweissblocken und der erfin- 
dungsgemassen Montageeinheit; 

40 Figur 9 ist eine Vorderansicht der Arbeitseinheit 
des unteren Schweissblocks entlang der Linie IX 
- IX, gemass Fig. 8; 

Figur 10 ist die rechte Seitenansicht des 
Schweissblocks, gemass Fig. 9; 
45 Figur 11 ist eine vergrosserte Ansicht des 
Schweissblocks aus Fig. 9 mit den Vertiefungen 
fur denjenigen Teil der Montageeinheit, die ver- 
schweisst werden muss; 

Figur 12 zeigt eine vergrosserte Aufsicht auf 
so den Schweissblock, gemass Fig. 1 1 . 

Ein Doppelkammer-Sperrbeutel-Behalter 1, wie 
er mit vorliegender Erfindung offenbart wird, ist in 
Figur 7 dargestellt. Der Behalter 1 weist zwei Kam- 
mern auf. Die Kammer 2 enthSIt ein viskoses Pro- 
55 dukt und die Kammer 3 ein komprimiertes Treib- 
gas. Die Kammer 2 befindet sich innerhalb des 
Beutels 4, welcher sich innerhalb des Behalters 5 
der Dose 1 befindet. Die zweite Kammer 3, die fUr 
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das Treibgas reserviert ist, wird durch den Raum 
zwischen dem ausseren Mantel und dem inneren 
kollabierbaren Beutel 4 gebildet 

Ein Ventilkorper 6 ist auf dem ausseren Mantel 
des Be ha Iters 5 befestigt und verschliesst dessen 
obere Offnung. Die Verbindung des VentilkSrpers 
ist mit dem Behalter 5 erfolgt indem der aussere 
Rand des Ventilkorpers am oberen, offenen 
Flanschhals des ausseren Behalters befestigt wird, 
z.B. durch Verclinchen. Der Ventilkorper enthalt 
einen manuell bedienbaren Ventilknopf 7, der bei 
Betatigung das Produkt im zusammendrOckbaren 
Beutel freisetzt. 

Der Ventilkorper, ohne den Druckknopf, ist in 
Fig. 1 detaillierter dargestellt. Der Ventilkorper ist 
bevorzugt ein standard isierter und im Handel er- 
haltlicher Dispenser. Das Standardmodell des Stei- 
grohrchens 8 ist in der Fig. 2 skizziert. Drei Kerben 
9 sind in gewissen Abstanden entlang der Aussen- 
wand des Rohrchens 8 angebracht. Diese Locher 
dienen dazu, den Fluss des Produktes durch das 
Rohrchen wahrend der FOIIung und Abgabe zu 
erleichtern. Das Eintauchrohrchen ist, wie Fig. 2 
zeigt, oben und unten often. Das obere Ende des 
runden Eintauchrohrchens 8 wird Ober das untere 
Ende 10 des Ventilkopers 6 gestUlpt. Dabei halten 
die Reibungskrafte das Rohrchen test am Ventil- 
korper. Die Zusammensetzung des Dispensers mit 
dem Eintauchrohrchen ist in Fig. 3 skizziert. Eine 
ringfSrmige, nach aussen vorspringede Schulter 1 1 
ist am unteren Ende des Ventilkorpers 6 ange- 
bracht. Wenn der obere Teil des Eintauchrohr- 
chens uber das untere Ende 10 des Ventilkorpers 
6 gestUlpt wird, spannt und dehnt die Schulter bzw. 
der ringformige Konus das Rohrchen an dieser 
Stelle, sodass es nur noch unter grosser Kraftan- 
wendung uber den Konus gezogen werden kann. 

Das durch den Vorsatz 10 des Ventilkorpers 6 
gesicherte Eintauchrohrchen wird fest mit dem kol- 
labierbaren Beutel 4 verbunden. Genauer gesagt, 
der innere, zusammendruckbare Beutel 4 besteht 
aus zwei gegenuberliegenden Schichten 12 und 13 
aus geschmeidigem Material, welche entlang ihrer 
Peripherien 14 zusammengeschweisst wurden. Der 
Beutel wird dann an die Aussenwand des Eintauch- 
rohrchens so angeschweisst, dass sich das Rohr- 
chen voilstandig im Innern des Beutels befindet. 
Die Schweissnahte werden an der Stelle ange- 
bracht, wo das Eintauchrohrchen Uber den ringfor- 
mige n Vorsatz des Ventilkorpers gestOlpt ist. Das 
flexible Material des kollabierbaren Beutels besteht 
aus einem Laminat, das von aussen nach innen 
aus Schichten z.B. aus Polyester, Aluminiumfolien, 
Nylon und Polyethylen niederer Dichte aufgebaut 
sein kann. Die einzelnen Schichten im Laminat sind 
adhasiv miteinander verbunden, und das Laminat 
hat eine Dicke von ungefahr 134 urn. Das Stan- 
dardeintauchrohrchen 8 ist z.B. aus Polyethylen 



hergestellt. Dadurch wird gewahrleistet, dass es mit 
dem Polyethylen niederer Dichte des Beutels ver- 
schweisst werden kann. 

Die Montageeinheit 15, bestehend aus dem 

5 kollabierbaren Beutel 4, dem Eintauchrohrchen 8 
und dem Ventilkorper 6 gemass den Figuren 4 bis 
6 wird erfindungsgemass mittels zwei sich vertikal 
gegenuberliegenden Schweissblocken 16 und 17 
(Fig. 8) hergestellt. Die Schweissblocke 16 und 17 

10 sind gegeneinander in Pfeilrichtung A verschiebbar, 
sodass die beiden Seiten der Blocke die zu ver- 
schmelzenden Schichten des fexiblen Materials 12 
und 13 gegeneinander pressen konnen bzw. diese 
mit dem Eintauchrohrchen 8 sandwichartig verbun- 

75 den werden kd'nnen. Unter Druck und unter der 
Anwendung von Hitze, Ober dem Schmelzpunkt 
von Polyethylen, werden die beiden sich gegen- 
uberliegenden Schichten sowohl miteinander als 
auch mit dem Teil der Aussenwand des Eintauch- 

20 rohrchens verschweisst, der Ober den ringformigen 
Konus des Ventilkorpers gestOlpt worden ist. 

Eine halbrunde Vertiefung 18 wird in jedem der 
beiden Schweissblocke angebracht, damit die 
Montageeinheit 15 - bestehend aus dem Beutel, 

25 dem Rohrchen und dem ringformigen StOtzen des 
Ventilkorpers - genau hineinpasst. Jede der beiden 
halbrunden Vertiefungen 18 haben in der axialen 
Ausdehnung eine weitere halbrunde Vertiefung 19, 
in die die ringformig vorstossende Schulter 1 1 des 

30 Ventilstutzens und das darOberliegende Eintauch- 
rohrchen 8 sowie die Schichten 12 und 13 genau 
hineinpassen. An dieser Stelle wird jedoch nicht 
verschweisst d.h. der Bereich in unmittelbarer 
NShe der Schulter bzw. des ringformigen Konus 

35 bleibt kalt. Der Konus 11 wird somit wahrend des 
Schweissvorganges nicht beschadigt und der Teil 
des Eintauchrohrchens der sich unmittelbar Ober 
dem Konus befindet schmilzt nicht. Daher verliert 
das Rohrchen an der genannten Stelle seine Dehn- 

40 barkeit nicht. Bei der Fullung des Behalters Oder 
bei Falltests wahrend der Qualitatskontrolle verhin- 
dern die Reibungskrafte zwischen dem ringformi- 
gen Konus und dem Eintauchrohrchen ein Ablosen 
des Rohrchens mit dem kollabierbaren Beutel von 

45 dem Ventilkorper. Die halbkreisfdrmige Vertiefung 
20 in jedem der Schweissblocke 16 und 17 ist 
dazu bestimmt, die Materialien der beiden flexiblen 
Schichten 12 und 13 wahrend des Schweissvor- 
ganges durch Bewegung genau aneinander ange- 

50 glichen werden konnen. Das flexible Material der 
beiden gegenuberliegenden Schichten 12 und 13 
wird an die Aussenwand des Eintauchrohrchens 
angeschweisst und zwar mit zwei Schweissnahten 
ober- und unterhalb der ringformigen Schulter 11. 

55 Die Stelle in unmittelbarer Nahe des ringformigen 
Konus 11 bleibt dabei frei. 

Nach dem Schweissvorgang wird die fertige 
Montageeinheit 15 in die Offnung am oberen Ende 
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des ausseren Mantels 5 eingesetzt. Der BehSlterm- 
antel ist in der beschriebenen Darstellung aus Me- 
tall, jedoch konnen auch andere Materialien wie 
Plastik Oder Glas verwendet werden vorausgesetzt, 
dass der Mantel seine notwendige Festigkeit ge- 5 
genUber dem komprimierten Gas in der ausseren 
Kammer beibehalt. Bevor der Rand des Ventilkor- 
pers 6 mit dem ausseren Mantel 5 der Dose ver- 
clincht wird, muss unter Druck das Treibgas in die 
aussere Kammer 3 eingefUllt werden. Der Rand der w 
Ventilkorpers 6 wird anschliessend mit dem ausse- 
ren Mantel 5 der Dose verclincht. Dadurch wird die 
Offnung am oberen Ende des Behalters 5 und und 
damit die Kammer 3 hermetisch verschlossen. Ein 
flOssiges Produkt, das im Beutel 4 aufbewahrt wird 75 
und dosierbar abgegeben werden soil, wird durch 
den Ventilkorper 6 in den kollabierbaren Beutel 4 
eingepresst. 

Mit den beschriebenen Merkmalen und Verfah- 
rensschritten wird ausserdem fUr das Innere des 20 
Eintauchrohrchens wahrend des Schweissvorgan- 
ges keine spezielle Spindel benotigt, da eine ent- 
sprechende unterstutzende Wirkung vom Ventilkor- 
per vernommen wird. Das geschmeidige Material 
des inneren, zusammendrUckbaren Beutels 4 ist so 25 
am Eintauchrohrchen befestigt, dass ein Ubertreten 
von Treibgas und Fullgut jeweils in die andere 
Kammer des Behalters nicht moglich ist. Desweite- 
ren wird durch die genannte Verbindungsart verhin- 
dert, dass sich das Eintauchrohrchen beim FCillvor- 30 
gang Oder bei Falltests wahrend der Qualitatskon- 
trolle mitsamt dem kollabierbaren Beutel vom Ven- 
til ablost. Daruberhinaus werden keine speziellen 
VerbindungsstUcke Oder speziell konfigurierte Ven- 
tile benStigt. Durch die Verwendung von standardi- 35 
sierten und im Handel erhaltlichen Ventilen mit 
Eintauchrohrchen, werden die Kosten verringert 
und die Flexibilitat fOr das Design des Behalters 
wird erhoht. Der Sperrbeutel-Behalter der Erfin- 
dung ist auch relativ einfach herzustellen und man 40 
benotigt keine speziellen Epoxid-Harze zum her- 
metischen Versiegeln des Behalters. 

Weitere Anderungen und Modifikationen liegen 
im Bereich des fachmannischen Handels. Zum Bei- 
spiel ist der Sperrbeutel-Behalter gemass Erfin- 45 
dung nicht nur auf ein Doppelkammersystem ein- 
geschrankt, sondern kann auch bei Mehrkammer- 
systemen also bei Sperrbeutel-Behaltern mit mehr 
als zwei Kammern verwendet werden. Desweiteren 
ist das flexible Material des kollabierbaren Beutels 50 
nicht nur auf das beschriebene, spezifische Lami- 
nat beschrankt, sondern es konnen auch andere 
Laminate, die z.B. Propylen enthalten, verwendet 
werden. EintauchrShrchen aus Propylen sind fur 
den Schweissvorgang ohne weiteres verwendbar. 55 
FUr die Herstellung des kollabierbaren Beutels ist 
auch nicht laminiertes Material geeignet. Ahnliches 
gilt fUr die Ventilkorper. So k<5nnen auch andere 



Formen benutzt werden wie bspw. ein Pumpspray- 
dispenser zusammen mit einem Sperrbeutel-Behal- 
ter gemass vorliegender Erfindung. In einem sol- 
chen Fall ist es DberflUssig ein Treibgas in die 
Kammer 3 des Behalters einzufOllen. 

PatentansprUche 

1. Sperrbeutel-Behalter zum Aufbewahren und 
Abgeben eines FOIlgutes, umfassend: 

einen AussenbehSlter; 

ein auf diesen Aussenbehalter montiertes Ab- 
gabeventil mit einem manuell betatigbaren 
Ventilknopf, welcher zum Abgeben des Fullgu- 
tes aus dem Behalter eingedrdckt werden 
kann; 

einen zusammendruckbaren inneren Behalter, 
innerhalb des Aussenbehalters zum Aufbewah- 
ren des FOIlgutes; 

und ein Eintauchrohrchen, welches mit seinem 
einen Ende am Ventilkorper befestigt ist und in 
den zusammendruckbaren Innenbehalter hin- 
einragt urn bei betatigtem Abgabeventil Fullgut 
aus dem Innenbehalter dem Abgabeventil zu- 
zufdhren, 

welcher Ventilkorper einen unteren Teil mit 
einer ringformig vorstossenden Schulter auf- 
weist, uber die das Eintauchrohrchen mitsamt 
dem kollabierbaren Innenbehalter gestUlpt ist 
und so am genannten Ventilkorper festsitzt 
und dadurch eine teste Verbindung zwischem 
dem Ventilkorper und dem Eintauchrohrchen 
mit dem daran befestigten kollabierbaren In- 
nenbehalter entsteht, welcher zusammendrUck- 
bare Innenbehalter unmittelbar neben der Stel- 
le am Eintauchrohrchen befestigt ist, wo die- 
ses Ober die ringformig vorstossenden Schul- 
ter gestUlpt ist. 

2. Sperrbeutel-Behalter nach Anspruch 1, da- 
durch gekenn zeichnet, dass der kollabierbare 
Behalter an der Aussenwand des Eintauchrohr- 
chens angeschweisst ist. 

3. Sperrbeutel-Behalter nach einem der vorste- 
henden Ansprdche dadurch gekennzeichnet, 
dass das Eintauchrohrchen aus Polyethylen 
oder Polypropylen besteht und dass der kolla- 
bierbare Behalter aus Polyethylen, Polypropy- 
len oder einem Laminat welches Polyethylen 
Oder Polypropylen beinhaltet, besteht. 

4. Sperrbeutel-Behalter nach einem der vorste- 
henden Anspruche dadurch gekennzeichnet, 
dass das Eintauchrohrchen einen kreisrunden 
Querschnitt aufweist und der kollabierbare Be- 
halter aus zwei gegenUberliegenden Schichten 
aus einem flexiblen Material besteht, die an 
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ihren Aussenrandern verschweisst sind und die 
an entsprechenden Stellen mit dem Eintauch- 
rohrchen verschweisst sind, so dass sich die- 
ses in das Innere des kollabierbaren Beha Iters 
erstreckt. 

5. Montageeinheit zur Herstellung eines Sperr- 
beutel-Behalters nach Anspruch 1 umfassend: 
ein Abgabeventil mit einem Ventildeckel und 
einem manuell betatigbaren Ventilknopf, wel- 
cher zum Abgeben des Fullgutes aus dem 
Behalter eingedruckt werden kann; 

einen zusammendruckbaren inneren Behalter 
zum Aufbewahren des Fullgutes; 
und ein EintauchrShrchen, welches mit seinem 
einen Ende am Ventilkorper befestigt ist und in 
den zusammendruckbaren Innenbehalter hin- 
einragt um bei betatigtem Abgabeventil FUllgut 
aus dem Innenbehalter dem Abgabeventil zu- 
zufUhren, 

welcher Ventilkorper einen unteren Teil mit 
einer ringformig vorstossender Schulter auf- 
weist, Uber die das Eintauchrohrchen mitsamt 
dem kollabierbaren Innenbehalter gestUlpt ist 
und so am genannten Ventilkorper festsitzt 
und dadurch eine teste Verbindung zwischen 
dem Ventilkorper und dem Eintauchrohrchen 
mit dem daran befestigten kollabierbaren In- 
nenbehalter entsteht, welcher zusammendrUck- 
bare Innenbehalter unmittelbar neben der Stel- 
le am Eintauchrohrchen befestigt ist, wo die- 
ses mit beim Ventilkorper verbunden ist. 

6. Montageeinheit nach Anspruch 5 dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der kollabierbare Behalter 
an der Aussenwand des Eintauchrohrchens an- 
geschweisst ist. 

7. Montage-Einheit nach einem der AnsprUche 5 
und 6 dadurch gekennzeichnet, dass das Ein- 
tauchrohrchen aus Polyethylen oder Polypro- 
pylen besteht und dass der kollabierbare Be- 
halter aus Polyethylen, Polypropylen oder ei- 
nem Laminat welches Polyethylen oder Poly- 
propylen beinhaltet, besteht. 

a Montageeinheit nach einem der AnsprUche 5-7 
dadurch gekennzeichnet, dass das Eintauch- 
rohrchen einen kreisrunden Querschnitt auf- 
weist und der kollabierbare Behalter aus zwei 
gegenuberliegenden Schichten aus einem fle- 
xiblen Material besteht, die an ihren Aussen- 
randern verschweisst sind und die an entspre- 
chenden Stellen mit dem EintauchrShrchen 
verschweisst sind, so dass sich dieses in das 
Innere des kollabierbaren Bena Iters erstreckt. 



9. Verfahren zur Herstellung eines Sperrbeutel- 
BehSlters entsprechend Anspruch 1, wobei ein 
Eintauchrohrchen Uber einen schulterformig 
ausgestalteten Vorsprung eines Ventilkorpers 

5 gestUlpt wird, anschliessend ein kollabierbarer 

Beutel Uber das Eintauchrohrchen gestUlpt 
wird, so dass sich dieses in das Innere des 
kollabierbaren Beutels erstreckt, dieser Beutel 
unmittelbar neben der Stelle wo das Eintauch- 

io rohrchen Uber den Vorsprung gestUlpt ist an 

der AussenflSche des EintauchrShrchens befe- 
stigt wird und schliesslich das Ganze in einen 
Aussenbehalter eingefugt wird und dessen Off- 
nung verschlossen wird. 

15 

10. Verfahren nach Anspruch 21 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der kollabierbare Beutel unmit- 
telbar neben der Schulter an der Aussenflache 
des Eintauchrohrchens, jedoch nicht direkt an 

20 der Stelle der Schulter selbst angeschweisst 

wird. 

11. Verfahren zur Herstellung einer Montageeinheit 
entspre chend Anspruch 5 wobei ein Eintauch- 

25 rohrchen Uber einen Vorsprung schulterformig 

ausgestalteten Vorsprung eines Ventils ge- 
stUlpt wird, anschliessend ein kollabierbarer 
Beutel uber das Eintauchrohrchen gestUlpt 
wird, so dass sich dieses in das Innere des 

30 kollabierbaren Beutels erstreckt und dieser un- 

mittelbar neben der Stelle, wo das Eintauch- 
rohrchen uber den Vorsprung gestUlpt ist, an 
der Aussenflache des Eintauchrohrchens befe- 
stigt wird. 

35 

12. Verfahren nach Anspruch 11 dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der kollabierbare Beutel unmit- 
telbar neben der Schulter an der Aussenflache 
des Eintauchrohrchens, jedoch nicht direkt an 

40 der Stelle der Schulter selbst angeschweisst 

wird. 
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